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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>1 . Device for the protection of the moulds of an 



injection moulding machine for the injection moulding of plastics materials 
during closing of the moulds, comprising a stationary and a movable support for 
the mould halves, the movable support for the mould halves being moved towards 
the stationary mould half at a pre-set speed profile, characterized in that an 
acceleration sensor (6) connected to a measuring transducer (7) is mounted at 
the movable support (2) of the mould halves or at the mould half, said 
measuring transducer emitting a control signal to the control means (8) of the 
closing system of the injection moulding machine, when a deceleration exceeding 
a pre-set value or a change of the deceleration occurs, and interrupting the 
closing motion of the closing system. 
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@ Vorrlchtung zum Schutz der Formen einer Sprrizgiessmaschine beim Sprltegiessen, 

: © Eine SpritzgieBmaschine mlt einer Formschutzvorrlch- 
tung. Es 1st eine Steuereinheit (8) vorgesehen. die uber einen 
Schieber einen SchlieBzylinder (3) des Hydrauliksystems der 
SpritzgieBmaschine steuert. Am beweghchen Formhalften- 
trager (2) ist ein Beschleunlgungsaufnehmer (6) montiert, der 
an einen MeBumformer (7) angeschlossen 1st. Bei einer einen 
vorgegebenen Wert uberschre'rtenden Verzogerung gibt der 
MeBumformer (7) ein Signal an die Steuereinrichtung (8), die 
Qber ein Ventil (12) die SchlieBbewegung des 
SchlieBzylinders (3) abbricht. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Schutz 
der Formen einer Spritzgieflmaschine beim Spritzgieflen von 
Kunststoffen wahrend der SchlieBung, mit einera fest- 
stehenden und einera beweglichen Formhalftentrager , wobei 
5 der bewegliche Formhalftentrager mit vorgegebenem Ge- 
schwindigkeitsprofil gegen die feststehende Formhalfte 
bewegt wird. 

Bereits vor vielen Jahren ist die Notwendigkeit erkannt 
worden, die teuren SpritzguBformen gegen Schaden zu schUtzen, 
10 die entstehen, wenn ein Fremdkbrper, meistens ein hangen- 
gebliebener Spritzling, zwischen die Formhalften gerat. 
In diesero Sinne zeigt die GB-PS 1,140,118 eine Einrichtung, 
bei welcher nur jener Druck.der fUr die Schlieflbewegung 
der beweglichen Formspannplatte notwendig ist, auf den 
15 Fremdkbrper einwirkt, wogegen der Aufbau der vollen SchlieB- 
kraft nach SchlieBen der Form unterbleibt. Festgestellt 
wird dabei das Vorliegen eines Fremdkbrpers durch Schalter 
groBer Ansprechgenauigkeit , die an einer der beiden Form- 
spannplatten befestigt sind, und durch einen an der 
20 anderen Formspannplatte angebrachten einstellbaren Stift 
beim vollstandigen FormschluB gerade noch betatigt werden. 
Nachteilig an dieser Methode ist.-daB auch der Eilgang 
des SchlieBteiles zur Oberwindung der Reibuhg eine be- 
trSchtliche Kraft benbtigt, die mehrere Tonnen betragen 
25 kann und damit zur Beschadigung empf indlicher Teile 
leicht ausreicht. 

In DE-AS 1 230 552 wurde zur Verfeinerung des Formschutzes 
bereits vorgeschlagen, in geringera Abstand von der fest- 
stehenden Formtragerplatte federnd eine Formspannplatte 
30 anzubringen, an der zwei in den Steuerkreis des hydrau- 
lischen Antriebes eingefUgte gegensStzlich schaltende 
Mikroschalter befestigt sind. Einer der Mikroschalter 
befindet sich in der Bewegungsbahn einer mit der beweg- 
lichen Formspannplatte verbundenen Schaltstange , der 



andere vor einer an der feststehenden Formtr&gerplatte 
befestigten Schalterstange . Der konstruktive Aufwand einer 
solchen Einrichtung ist relativ groB und vor allem 1st 
es nachteilig, dafl Formen verschiedener HfcJhe jeweils 
eine andere Einstellung grSBter Genauigkeit erforderlich 
machen . 

Konstruktiv aufwendig ist auch die L6sung nach DE-AS 1554791, 
welche eine geringfUgige Beweglichkeit der "feststehenden" 
Fonnspannplatte vorsieht. Vermieden wird bei dieser Aus- 
ftthrung allerdings die Notwendigkeit, verschiedene Schalter 
entsprechend der jeweiligen Formhbhe einzustellen, was bei 
fehlerhafter Einstellung zu einer VergrSBerung der Fehler- 
raBglichkeiten statt zu deren Verringerung fuhrt. 

Die Formschutzeinrichtung nach DE-AS 20 65 229 setzt ge- 
sonderte Triebwerke zum Gffnen und SchlieBen der Form 
einerseits und zUra Zuhalten derselben andererseits voraus. 
Schon dies bedingt einen wesentlichen Bauaufwand, der 
noch dadurch erhbht wird, daB bei dieser Einrichtung das 
Bewegungstriebwerk als gesamte Baueinheit gegen Feder- 
kraft verschiebbar ausgebildet sein muB. 

In der Praxis haben sich auf Grund der geschilderten Nach- 
teile am besten noch solche Einrichtungen durchgesetzt , 
bei denen eine Begrenzung des SchlieBdruckes auf einen 
Wert angestrebt wird, bei dem es auch nicht zu ZerstBrungen 
komrat, wenn sich irrtiimlich Fremdkbrper zwischen den 
FormhSlften befinden. In diesera Sinne schlSgt AT-PS 
327 523 vor, im letzten Abschnitt der SchlieBbewegung 
automatisch ein Uberdruckventil zu betatigen.Prablematisch 
daran ist vor allem die richtige Einstellung dieses Ventiles, 
Venn sich nSmlich temperaturbedingt Oder alterungsbedingt 
die Maschinenteile nur schwer gegeneinander bewegen lassen, 
reicht die bei Offnung des Oberdruckventiles verbleibende 
kinetische Energie unter UmstSnden zur vollstSndigen 
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SchlieBung der Form nicht aus. Andernfalls kann die SchlieBixg 
der Form wieder zu rasch erfolgen. TatsSchlich hat sich 
bei Verwendung von Uberdruckventilen zur Begrenzung des 
SchlieBdruckes, die willkUrlich einstellbar sind, gezeigt, 
daB das Bedienungspersonal dazu neigt, hohe Einstellungen 
zu wShlen, um das Schlieflen der Form immer sicherzustellen. 
Besch&digungen der Formen durch FremdkSrper sind die 
immer wieder beobachtete Folge. 

Zur Vermeidung der aufgezeigten Nachteile sieht die Er- 
findung vor, daB die tfberwachung der SchlieBbewegung der 
SpritzgieBmaschine nicht druckabhSngig , sondem bewegungs- 
abhSngig erfolgt. 

Beim normalen Offnungs- Oder SchlieBvorgang einer SchlieB- 
einheit, bei dem der bewegliche FormhSlf tentrSger Ge- 
schwindigkeitsanderungen erfahrt, treten Beschleunigungen 
und Verzogerungen auf , die infolge der Inertialkraf te 
der bewegten Massen kaum Diskontinuitaten aufweisen. Wird 
die Bewegung der Masse des beweglichen Formh&lf tentrSgers 
und der entsprechenden WerkzeughSlf te behindert, beispiels- 
weise durch einen eingeklemmten Formteil Oder einen fehler- 
haften Werkzeugzustand, der bei einem SchlieBvorgang unter 
groBer Kraft ausiibung zu BeschSdigungen fuhren kann, wird 
ein Teil der kinetischen Energie des bewegten Systems in 
Verformungsenergie umgewandelt, Dieser Verlust an kine- 
tischer Energie bewirkt eine GeschwindigkeitsSnderung. 
Die absolute GeschwindigkeitsSnderung kann sehr klein 
sein, wesentlich 1st jedoch, dafl infolge der sehr schnellen 
Umsetzung von kinetischer Energie in Verformungsarbeit 
eine sehr deutliche VerzSgerung die Folge ist, 

Dieser physikalische Zusammenhang wird 
nun zur Erkennung von SchlieBbehinderungen dahingehend 
herangezogen, daB in einem definierten Weginter- 
vail der zeitliche Verlauf der Beschleunigung (und Ver- 
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zbgerung) der beim Formschlieflvorgang bewegten Massen auf 
VerSnderungen und kurzzeitig auftretende Verzdgerungsspitzen 
Uberwacht wird. 

Dies wird erfindungsgemaB dadurch erreicht, daB an dem be- 
5 weglichen FormhSlf tent rage r oder an der FormhSlfte ein Be- 
schleunigungsaufnehmer montiert 1st, der an einen MeBum- 
former angeschlossen 1st, der bei einer einen vorgegebenen 
Wert Uberschreitenden Verzbgerung bzw. einer einen vorgege- 
benen Wert Uberschreitenden Anderung der Verzdgerung ein 
10 steuersignal an die Steuereinrichtung des SchlieBsystems 
der Sf ritzgiefimaschine abgibt und die SchlieBbewegung des 
SchlieBsystems unterbricht. Der Beschleunigungsauf nehmer 
kann hiebei in verschiedenen AusfUhrungen, wie beispielsweise 
als Feder-Masse-System oder auf der Basis einer piezoelek- 
15 trischen Einrichtung zum Einsatz gelangen. 

Vorteilhaft ist vorgesehen, dafl die Steuereinheit unmittel- 
bar nach dem Abbrechen der SchlieBbewegung eine Offnungsbe- 
wegung des SchlieBsystems der SpritzgieBmaschlne einleitet. 

Ein AusfUhrungsbeispiel der Erfindung sieht vor, daB an 
20 den beweglichen Formhalf tentrager ein Wegaufnehmer ange- 
schlossen ist, und daB in den MeBumformer bzw. in die 
Steuereinrichtung zwei Wegpositionen der SchlieBeinheit 
eingebbar sind, die den Uberwachungsbereich fur die 
SchlieBbewegung definieren. 

25 E S ist vorteilhaft fur die Uberwachung, den Bewegungsab- 
schnitt unmittelbar vor der Schl ieBstellung der FormhSlften 
auszusuchen, da es hier zu einer stetigen Geschwindig- 
keitsabnahme kommt. Abgesehen davon, kbnnen Besch&digungen 
des Werkzeuges durch eingeklemmte Formteile nur in diesem 

30 Bereich auftreten. 



Ein weiteres AusfUhrungsbeispiel der Erfindung sieht vor, 
daB die Steuereinheit Uber Schieber einen SchlieBzylinder 
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